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Zusammenfas sung 



Titel: Flachiges Karosseriebauteil 



10 



15 



Ein insbesondere fur den Kraf tf ahrzeugbau bestiimntes flachiges 
Karosseriebauteil, das sandwichartig aus einer auJieren Schicht 
aus Kunststoffolie oder Aluminiumblech und einer inneren an 
die auliere Schicht angeschaumten Kunststoff schicht (3') gebil- 
det ist. Die auJiere Schicht kann aus mehreren Flachenbereichen 
(1', 2') mit unterschiedlicher Farbgebung gebildet sein. Diese 
konnen unmittelbar oder unter Zwischenlage einer Zier- oder 
Deckleiste (6) aneinanderstolien und sind durch das Hin- 
terschSumen fest miteinander verbunden. Die Zier- oder Deck- 
leiste (6) kann hierbei die SuBere Schicht mit einem steg- 
artigen Vorsprung (7) durchgreif en, der zur Befestigung der 
Zier- Oder Deckleiste (6) beim Anschaumen der Kunststoff- 
schicht (3') partiell eingeschSumt ist. 



Fig. 2 
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Flachiges Karosseriebauteil 



Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein flachiges Karosseriebauteil 
entsprechend dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1. 

Fiachige Karosseriebauteile, wie sie insbesondere im Kraft- 
fahrzeugbau eingesetzt werden, bestehen ublicherweise aus 
Stahlblechen, deren OberflSchen lackiert sind, wodurch zu- 
gleich ein Korrosionsschut z erreicht wird. Wenn an derartigen 
Karosseriebauteilen Zierleisten u.dgl. angebracht werden, er- 
folgt deren Befestigung in der Regel mittels zusatzlicher Be- 
festigungselemente, die in Blechausnehmungen eingreifen bzw. 
diese durchgreifen. Diese Bef estigungselemente rufen Korrosi- 
onsprobleme hervor und erhohen das Gewicht der ohnehin auf- 
grund der Stahlbleche schweren Karosseriebauteile in uner- 
wiinschter Weise. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, fiachige Karosserie- 
bauteile bereitzustellen, bei denen Korrosionsprobleme an bzw. 
durch Bef estigungselemente von Zierleisten u.dgl. nicht auf- 
treten und die bei hoher Festigkeit vergleichsweise leicht 
sind. 

Die gestellte Aufgabe wird durch die kennzeichnenden Merkmale 
des Anspruchs 1 gelost. Vorteilhafte Weiterbildungen gehen aus 
den Unteransprtichen hervor und sind nachfolgend ebenfalls be- 
schrieben. 

Die eingangs geschilderten Nachteile treten nicht auf, wenn 
erfindungsgeraafi wie im Anspruch 1 angegeben die Karosseriebau- 
teile aus einer mit einem formstabilen Kunststof f schaum hin- 
terschaumten Kunststof folie oder einem entsprechend hinter- 
schaumten, vorzugsweise zuvor lackierten, Aluminiumblech 
gebildet sind und etwaige Zier- und/oder Deckleisten mittels 
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die Kunststof folie bzw. das Aluminiumblech durchgreif ender 
Vorsprunge, die beim Schaumvorgang f ormschlussig umschaumt 
werden, befestigt sind. Hierbei entstehen weder die erwahnten 
Korrosionsprobleme noch sind getrennte, gewichtserhohende Be- 
festigungselemente erf orderlich. Insgesamt ist das vorge- 
schlagene sandwichartige Karosseriebauteil bei hoher Belast- 
barkeit auch vergleichsweise leicht. 

Das hinterschaumte Karosseriebauteil muB in Weiterf iihrung des 
Erf indungsgedankens nicht unter Verwendung eines einzigen 
Folienteils oder eines einstuckigen Aluminiumblechs gebildet 
sein. So konnen entsprechend Anspruch 2 mehrere, beispiels- 
weise zwei, die auBere Schicht bildende Flachenbereiche ent- 
lang einer StoBlinie zusammengelegt und durch gemeinsames Hin- 
terschaumen in einer entsprechenden Schaumform mit einem form- 
bestandigen Kunststoff, z.B. auf PU-Basis, unter Bildung einer 
inneren Schaumkunststoff schicht zu einem einteiligen Karosse- 
riebauteil unter gleichzeitiger Einschaumbef estigung einer 
Zier- und/oder Deckleiste vereinigt sein. 

Urn ein Durchtreten von Schaumkunststoff beim Schaumvorgang in 
der Form durch die StoBstelle hindurch nach auBen vollig aus- 
zuschliefien, kann entsprechend Anspruch 3 auf Abkantungen der 
aneinanderstoBenden Flachenbereiche ein etwa U-formiges Dicht- 
profil aufgesetzt sein, welches mit eingeschaumt wird. 

Die StoBstelle zwischen zwei Flachenbereichen der auBeren 
Schicht kann, wie im Anspruch 4 angegeben, vorteilhaft dazu 
verwendet werden, einen stegartigen Vorsprung einer Zier- 
und/oder Dichtleiste abdichtend aufzunehmen, der beim Anschau- 
men der inneren Schicht zur Bef estigung der Zier- und/oder 
Dichtleiste partiell mit eingeschaumt wird. Hierdurch wird zu- 
gleich die StoBstelle nach auBen abgedeckt, d.h. ist von auBen 
nicht sichtbar. Der stegartige Vorsprung kann entsprechend An- 
spruch 5 zur besseren Verankerung im Schaumkunststoff mit 
einer geeigneten Oberf lachenanrauhung oder -prof ilierung ver- 
sehen sein. 



ArvinMeritor GmbH 



3 



13/278 



Wird zur Bildung der aulieren Schicht eine Kunststof f olie ver- 
wendet, kann diese zur Vermeidung von Lackierarbeiten aus 
einem in der Masse durchgef arbten Kunststoff gebildet sein, 
wie das im Anspruch 6 angegeben ist. 

Kommt dagegen Aluminiumblech zur Herstellung der aulieren 
Schicht zur Anwendung, kann dieses zweckmaJiig vor dem Anschau- 
men der inneren Kunststof f schicht in der gewunschten Farbe wie 
im Anspruch 7 angegeben beschichtet werden. 

Die Verwendung mehrerer verschiedener Flachenbereiche zur Bil- 
dung der aulieren Schicht ermoglicht vorteilhaft und unabhSngig 
davon, ob die Flachenbereiche aus Kunststof f olie oder Alumini- 
umblech bestehen, dafi die verschiedenen Flachenbereiche der 
aulieren Schicht unterschiedliche Farben aufweisen, wie im An- 
spruch 8 angegeben ist. Auf diese Weise konnen mehrfarbige Ka- 
rosseriebauteile bereitgestellt werden, wobei an den Stolistel- 
len zwischen unterschiedlichen Farbbereichen Zierleisten 
od.dgl. durch Einschaumen befestigt sein konnen, welche die 
Rander der unterschiedlichen Farbbereiche uberlappend ab- 
decken. Auf diese Weise wird von aufien nicht sichtbar, dafi das 
Karosseriebauteil eine Aulienschicht besitzt, die ursprunglich 
aus zwei Flachenbereichen zusammengesetzt ist. 

Nachfolgend werden drei Ausf uhrungsbeispiele eines erfindungs- 
gemaii ausgebildeten flachigen Karosseriebauteils anhand von 
skizzenhaften Zeichnungen naher beschrieben. Es zeigen: 

Fig. 1 einen abgebrochenen Schnitt durch die Aulienhaut 
einer Fahrzeugtur, bei welcher zwei unterschied- 
liche Kunststof folien durch Hinterschaumen ver- 
einigt sind. 

Fig. la einen abgebrochenen Schnitt durch den Folienstoli 
gemali Fig. 1, jedoch mit aufgesetztem Abdicht- 
prof il. 

Fig. 2 einen abgebrochenen Schnitt durch die Aulienhaut 
einer Fahrzeugtur mit einer beim Hinterschaumen 
befestigten Zier- oder Abdeckleiste und 
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Fig. 3 einen der Fig. 1 ahnlichen abgebrochenen 

Schnitt, jedoch mit einer entsprechend Fig- 2 
befestigten Zier- oder Abdeckleiste. 

Das Karosseriebauteil gemaU Fig. 1 ist aus zwei Flachenberei- 
Chen 1 und 2 aus geeigneter Kunststof f olie, die vorzugsweise 
in der Masse gefarbt und daher nicht zu beschichten ist, 
zusammengesetzt, die gemeinsam mittels einer riickwartigen PU- 
Schaumschicht 3 hinterschaumt sind. An der StoBstelle der Fla- 
chenbereiche 1 und 2 sind nach innen gerichtete Abkantungen 4 
vorgesehen, die spaltlos zusairanengelegt sind. Urn ein Durchtre- 
ten von Schaumkunststof f beim Schaumvorgang in der Form durch 
die Stolistelle hindurch nach auBen vollig auszuschlielien, kann 
auf die Abkantungen 4 ein im Querschnitt etwa U-formiges 
Dichtprofil 5 aufgesetzt sein, wie aus Fig. la hervorgeht. 

Bei dem Ausf uhrungsbeispiel gemafi Fig. 2 ubernimmt eine im 
Querschnitt etwa T-formige Zier- oder Deckleiste 6 aus Metall 
Oder Kunststoff die Abdichtung zwischen den beiden Flachenbe- 
reichen 1' und 2'. Der Steg 7 der Zier- oder Deckleiste 6 
trennt die beiden Flachenbereiche 1', 2' voneinander und steht 
nach innen uber, so dafi er partiell eingeschaumt ist, wodurch 
die Zier- oder Deckleiste 6 an dem Karosseriebauteil befestigt 
ist. Der Flansch 8 der Leiste 6 liegt beiden Flachenbereichen 
1', 2' von auBen an. Zur besseren Verankerung des Stags 7 in 
der Schaumschicht 3' kann der Steg in seinem umschaumten Be- 
reich mit einer Oberf lachenanrauhung oder -prof ilierung in 
Form von Riefen od.dgl. versehen sein. 

Das in Fig. 3 dargestellte Ausf uhrungsbeispiel ist eine Kombi- 
nation der in den Fig. 1 und 2 gezeigten Ausf uhrungsbeispiele . 
Die Abkantungen 4 der Flachenbereiche 1'' und 2'' der aulieren 
Schicht stoBen hierbei nicht unmittelbar aneinander, sondern 
liegen dem Steg 7 der Zier- oder Deckleiste 6 dicht an. Der 
Steg 7 steht nach innen uber die Abkantungen 4 uber und ist 
auf die schon beschriebene Weise zur Befestigung der Leiste 6 
partiell eingeschaumt. 
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Die erf indungsgemaiie Struktur des Karosseriebauteils erlaubt 
fiir die Flachenbereiche 1, 2 bzw. 1', 2', bzw. 1'', 2'' eine 
unterschiedliche Farbgebung. Im Falle der Verwendung von 
Kunststof folie konnen diese Flachenbereiche unterschiedlich in 
der Masse gefarbt sein, so daB eine nachtrSgliche Lackierung 
entfallt. Falls Aluminiumbleche zum Einsatz kommen, kSnnen 
diese zuvor unterschiedlich lackiert oder beschichtet werden, 
bevor sie zu dem erf indungsgemalien Karosseriebauteil durch 
Hinterschaumen, ggf. unter Einlegung einer Zier- oder 
Deckleiste, vereinigt werden. 

Vorgeschlagen wird ein insbesondere fiir den Kraf tf ahrzeugbau 
bestiinmtes flachiges Karosseriebauteil, das sandwichartig aus 
einer auJieren Schicht aus Kunststof folie oder Aluminiumblech 
und einer inneren an die auBere Schicht angeschaumten Kunst- 
stof f schicht gebildet ist. Die auBere Schicht kann aus mehre- 
ren Flachenbereichen mit unterschiedlicher Farbgebung gebildet 
sein. Diese konnen unmittelbar oder unter Zwischenlage einer 
Zier- Oder Deckleiste aneinanderstoBen und sind durch das Hin- 
terschaumen fest miteinander verbunden. Die Zier- oder Deck- 
leiste kann hierbei die auBere Schicht mit einem stegartigen 
Vorsprung durchgreif en, der zur Befestigung der Zier- oder 
Deckleiste beim AnschSumen der Kunststof f schicht partiell ein- 
geschaumt ist. 
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1 



Bezugszeichenlis'be 



1, 2; 1\ 2' ; 1" , 2" 

3; 3' ; 3" 

4 

5 

6 

7 

8 



Flachenbereiche 

Schaumschicht 

Abkantungen 

Dichtprof il 

Zier- Oder Deckleiste 

Steg 

Flansch 



ArvinMeritor GmbH 



Op/rr 
13/278 



Patentanspruche 



1. Fiachiges Karosseriebauteil, insbesondere fiir Kraftfahr- 
zeugkarosserien, mit auBen anzubringenden Zier- und/oder Deck- 
leisten (6), gekennzeichnet durch einen sandwichartigen Auf- 
bau, bestehend aus einer SuBeren Schicht aus Kunststof f olie 
Oder Aluminiumblech und einer inneren, an die auliere Schicht 
angeschaumten Kunststof f schicht (3, 3'), in welcher die auliere 
Schicht durchgreifende Vorsprunge od.dgl. (7) der Zier- und/ 
Oder Deckleisten (6) durch f ormschlussiges Umschaumen beim 
Anschaumen befestigt sind. 

2. Karosseriebauteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 

dali die auliere Schicht aus mehreren Flachenbereichen (1, 2) 
gebildet ist, die unmittelbar aneinanderstoBen und durch das 
Anschaumen der inneren Kunststof f schicht (3) fest miteinander 
verbunden sind. 

3. Karosseriebauteil nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 

daB die Fiachenbereiche (1, 2) mit gleichgerichteten Abkantun- 
gen (4) aneinanderstoBen, auf die von innen ein etwa U-formi- 
ges Dichtprofil (5) aufgesetzt und beim Anschaumen der inneren 
Kunststof f schicht (3) eingeschaumt ist. 

4. Karosseriebauteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 

daB die auBere Schicht aus mehreren Flachenbereichen (1', 2") 
gebildet ist, die jeweils paarweise dicht an einem stegartigen 
Vorsprung (7) einer Zier- und/oder Deckleiste (6) anstoBen, 
der mit einem nach innen uberstehenden Bereich zur Befestigung 
der Zier- und/oder Deckleiste (6) beim Anschaumen der inneren 
Kunststof f schicht (3') eingeschaumt ist. 

5. Karosseriebauteil nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
daB der stegartige Vorsprung (7) in seinem eingeschaumten Be- 
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reich mit einer Oberf lachenanrauhung in Form von Riefen od. 
dgl. versehen ist. 

6. Karosseriebauteil nach einem der Anspruche 1 bis 5^ 
dadurch gekennzeichnet, dali die Kunststof f olie der aulieren 
Schicht in der Masse durchgefSrbt ist, 

7. Karosseriebauteil nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dafi das Aluminiumblech der aulieren 
Schicht vor dem Anschaumen der inneren Kunststof f schicht (3, 
3') beschichtet ist. 

8- Karosseriebauteil nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die verschiedenen Flachenbereiche 
(1, 2, 1', 2') der Sulieren Schicht unterschiedliche Farben 
aufweisen . 



